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(54) Bezeichnung: Aus Stahlblech bestehendes Verbindungselement fur Hohlprofile aus Stahlblech, insbesondere 
eine Rahmenstruktur einer Fahrzeugkarosserie 

(57) Hauptanspruch: Aus Stahlblech bestehendes Verbin- 
dungselement (V 1t V 2 , V 3 ) in Form eines Verbindungskno- 
tens mit mindestens zwei Anschluftsteckverbindungen fur 
insbesondere aus Stahlblech bestehende Hohlprofile (6 bis 
15), die Teile einer Rahmenstruktur einer Fahrzeugkaros- 
serie bilden, dadurch gekennzeichnet, daft das Verbin- 
dungselement (v, v,, V 2 , V 3 ) als ein aus zwei Gurten (3, 4) 
und mindestens einem die Gurte (3, 4) auf Abstand halten- ^ 
den Steg (1 , 2) gefugter Profilkorper ausgebildet ist, dessen 
beide Gurte (3, 4) mit ihren Enden gegenuber dem oder 
den Stegen (1, 2) uberstehen und mit diesen Oberstanden 
paarweise parallele Flansche (3a, 4a, 3b, 4b) als Anschlufi- 
steckverbindungen bilden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein aus Stahlblech be- 
stehendes Verbindungselement in Form eines Ver- 
bindungsknotens mit mindestens zwei Anschlufl- 
steckverbindungen fur insbesondere aus Stahlblech 
bestehende Hohlprofile, die Teile einer Rahmenstruk- 
tureiner Fahrzeugkarosserie bilden. 
[0002] Vorgefertigte Verbindungselemente dieser 
Art erleichtern und beschleunigen den Zusammen- 
bau von Hohlprofilen zu einer Rahmenkonstruktion 
einer Fahrzeugkarosserie. Dies gilt insbesondere 
dann, wenn in einem Punkt, einem sogenannten 
Knotenpunkt, mindestens zwei Hohlprofile miteinan- 
der verbunden werden sollen. Auch erlauben sie die 
Anwendung auch von solchen Fugetechnologien, die 
bei unmittelbarer Verbindung von Hohlprofilen vor al- 
lem mit kleinen Wandstarken (z.B. Schweifiverbin- 
dung bei aufgesteckten Profilen) gar nicht oder nur 
schwer zu realisieren sind. 

Stand der Technik 

[0003] Ein bekanntes Verbindungselement der ein- 
gangs genannten Art (DE 196 53 509 A1) ist als ein 
durch Innenhochdruckumformen aus Stahlblech her- 
gestelltes Knotenelement mit wenigstens zwei An- 
schluRstutzen als Anschluftsteckverbindungen aus- 
gebildet. Die Herstellung eines solchen Knotenele- 
mentes ist nur in Einzelfertigung moglich und wegen 
der IHU-Technologie (Innenhochdruckumformen) 
recht aufwendig. Auch laftt eine solche Einzelferti- 
gung es nicht zu, auf einfache Art und Weise die Win- 
kelausrichtung und/oder die Dimensionierung der 
Anschlufcsteckverbindung zu verandern. Daruber hi- 
naus eignet sich das IHU-Verfahren nur bedingt zur 
Herstellung von Knotenelementen aus hdherfesten 
bis hochstfesten Stahlguten, da die Umformung von 
aus solchen Stahlguten bestehenden Rohlingen nur 
sehr begrenzt moglich ist. 

[0004] Neben solchen aus Stahlblech bestehenden 
Verbindungselementen gibt es aus Aluminium beste- 
hende Verbindungselemente, die aus Abschnitten ei- 
nes Strangprefiprofils gefertigt sind (US 5 767 476 A) 
Die einzelnen Abschnitte bilden jeweils einen Profil- 
kdrper mit einem zentralen kastenartigen Teil und 
mehreren Paaren von radial nach auften weisenden, 
parallelen Flanschen. Wahrend zwischen die Flan- 
sche radial anzuschliefiende Hohlprofile gesteckt 
werden konnen, kann in den kastenartigen Teil ein 
Anschlufiprofil zur Bildung eines dreidimensionalen 
Knotens axial eingesteckt werden. Fur den Zusam- 
menhalt der am Profilkorper zusammengefuhrten 
und -gehaltenen anzuschliefcenden Hohlprofile ist 
daruber hinaus eine Schweifcverbindung erforderlich. 
Dafur werden beidseitig der zusammengefuhrten An- 
schlussprofile angeordnete Blechzuschnitte einge- 
setzt, an denen die einzelnen anzuschlieRenden 
Hohlprofile angeschweilit sind. Eine solche Kon- 
struktion ist schon wegen der vielen anzuschweiden- 



den Blechzuschnitte aufwendig. Wie das andere be- 
kannte Verbindungselement aus Stahlblech ist auch 
dieses Verbindungselement auf eine ganz bestimmte 
Anschlufikonfiguration festgelegt. Es laftt sich nicht 
durch einfache Mafcnahmen bezuglich der AnschluG- 
winkel und der Dimensionierung der anzuschlieften- 
den Hohlprofile variieren. Ein solches Verbindungse- 
lement hat aufgrund seiner massiven Ausfuhrung mit 
grolien Wanddicken eine hohe Steifigkeit und wegen 
des verwendeten Materials Aluminium auch ein ver- 
gleichsweise geringes Gewicht, in einer Stahlguft- 
ausfuhrung ware aber sein Gewicht fur einen Fahr- 
zeugleichtbau zu groft. 

[0005] Aus der US 5,338,080 A ist ein als Strag- 
prefMeil ausgebildeter langgestreckter Seitenlangs- 
trager eines Tragrahmens fur Fahrzeuge bekannt. Im 
einzelnen besteht er aus einer rohrformigen zentra- 
len Zelle und einer daran integral angeschlossenen 
weiteren rohrformigen Zelle sowie aus daran und an 
der zentralen Zelle angeschlossenen paarweise par- 
allelen Seitenwanden, an die weitere Hohlprofilkom- 
ponenten des Tragrahmens in unterschiedlicher Kon- 
figuration angeschlossen werden konnen. Da es sich 
bei diesem Seitenlangstrager urn ein Stragprefcteil 
handelt, ist die Verwendung von Stahlblechen zu 
dessen Herstellung nicht moglich. Zudem hatten die 
mit der Herstellung dieses Bauteils durch Strang- 
pressen eines Stahlwerkstoffes verbundenen hohen 
Wanddicken ein zu hohes Bauteilgewicht zur Folge. 
[0006] Schliefclich ist aus der DE 196 03 953 C1 ein 
Aufpralldampfer fur ein Kraftfahrzeug zur Energieauf- 
nahme bei einem Front- und/oder Heckaufprall be- 
kannt. Dieser weist einen ersten Hohlprofilabschnitt 
dessen Profil sich quer zur Fahrzeuglangsachse er- 
streckt, und einen zweiten hulsenformigen Hohlprofil- 
abschnitt auf, welcher den ersten Hohlprofilabschnitt 
formschlussig umgibt. Die Hohlprofilabschnitte sind 
zwischen einem stofistangenseitigen Quertrager und 
einem Fahrzeuglangstrager angeordnet. Bei diesem 
Bauteil sind die Anschluftmoglichkeiten weiterer 
Komponenten sowohl in bezug auf deren Anzahl als 
auch auf deren Ausrichtung fest vorgegeben. Zudem 
ist es ebenfalls durch Strangpressen gefertigt, was 
die Verwendung von Stahlblechen ausschliefct. 

Aufgabenstellung 

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verbindungselement der eingangs genannten Art 
zu schaffen, das ohne grolien Fertigungsaufwand 
herzustellen ist, ohne grofien Aufwand an verschie- 
dene Konfigurationen der anzuschliefienden Hohl- 
profile (Winkel und Dimensionierung) anpaftbar ist 
und mit den angeschlossenen Hohlprofilen als Kno- 
ten eine hohe Steifigkeit aufweist. Insbesondere soli 
es auch aus hdherfesten Stahlwerkstoffen ohne Pro- 
bleme gefertigt werden konnen. 
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaft da- 
durch gelost, dali das Verbindungselement als ein 
aus zwei Gurten und mindestens einem die Gurte auf 
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Abstand haltenden Steg gefugter Profilkorper ausge- 
bildet ist, dessen beide Gurte mit ihren Enden gegen- 
uber dem oder den Stegen uberstehen und mit die- 
sen Uberstanden paarweise parallele Flansche als 
Anschluftsteckverbindungen bilden. 
[0009] Ein solches Verbindungselement ist kon- 
struktiv einfach gestaltet und lasst sich auch mit der 
Zielrichtung Leichtbau fur Fahrzeuge aus hoher- bis 
hochstfesten Stahlen problemlos herstellen. Mit ho- 
herfesten Stahlen lassen sich im Vergleich zu Guss- 
korpern Profilkorper mit dunneren Wandstarken und 
damit auch bei gleicher Steifigkeit leichtgewichtigere 
Profilkorper realisieren. Das Verbindungselement 
kann als Einzelteil gefertigt sein, vorzugsweise ist es 
aber aus Grunden einer kostengunstigen Fertigung 
aus einem Endlosprofil als Abschnitt gefertigt. Die 
Flansche erlauben einen Toleranzausgleich der an- 
zuschlieftenden Hohlprofile in mehrfacher Hinsicht, 
und zwar einerseits dadurch, daft die Hohlprofile 
mehr oder weniger tief zwischen oder auf die Flan- 
sche gesteckt werden, anderseits vor allem bei zwi- 
schen den Flanschen eingesteckten Hohlprofilen da- 
durch, dad sie zwischen den Flanschen verschwenkt 
werden konnen, weil der Raum zwischen den Flan- 
schen seitlich offen ist. Der seitlich offene Raum er- 
laubt es auch, daft mit ein und demselben Verbin- 
dungselement Hohlprofile in gestreckter Lage, aber 
auch in Winkellage oder sogar parallel miteinander 
zu verbinden. Daruber hinaus erlauben die parallelen 
Flansche auf einfache Art und Weise eine Einstellung 
auf bestimmte Anschluftwinkel und Dimensionen der 
anzuschlieftenden Hohlprofile, indem die Flansche 
mehr oder weniger stark abgewinkelt werden. Je 
nach Lage der Knickstelle kann der Abstand der par- 
allelen Flansche, die die Anschluftsteckverbindun- 
gen bilden, variiert werden. Aufterdem bildet das er- 
findungsgemafte Verbindungselement mit den einge- 
steckten aber auch aufgesteckten Hohlprofilen grofte 
Uberlappungsflachen, die auch bei dunnwandigen 
Stahlblechen die Anwendung aller ublichen Fuge- 
technologien problemlos ermoglichen. 
[0010] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung be- 
steht der Profilkorper aus einem Abschnitt eines End- 
losprofils. Dabei kann der Profilkorper aus mehreren 
Teilen gefugt. Besonders gut ist als Profilkoper ein 
Abschnitt eines Davex-Profils geeignet. Davex-Profi- 
le eignen sich wegen ihrer speziellen Fugetechnolo- 
gie besonders gut fur die Herstellung von Profilen aus 
hoherfesten Stahlblechzuschnitten. Auch konnen da- 
bei verschiedene Werkstoffe, insbesondere Stahlgu- 
ten, mit der Zielrichtung Leichtbau kombiniert wer- 
den. Alternativ zu dem aus mehreren Blechzuschnit- 
ten gefugten Profilkorper, z. B. einem Davex-Profil, 
kann der Profilkorper ein aus einem Blechzuschnitt 
hergestelltes Profilwalzteil sein. Die Herstellung von 
Profilkorpern aus Abschnitten eines durch Profilwal- 
zen oder Rollprofilieren geformten Endlosprofils ist 
nicht nur kostengunstig, sondern erlaubt ebenso den 
problemlosen Einsatz von hoherfesten Stahlguten. 
[0011] Vorzugsweise weist der Profilkorper einen 



zentralen kastenartigen Teil auf. Durch einen Ein- 
satzkorper in diesem kastenartigen Teil kann der Pro- 
filkorper ausgesteift sein. 

[0012] Wenn es urn den Anschluft der Hohlprofile 
unter verschiedenen Winkeln und/oder mit unter- 
schiedlicher Dimensionierung geht, kann, wie ausge- 
fuhrt, die Anpassung uber eine Abwinklung der Flan- 
sche eines Flanschpaares erfolgen. Uber die Lage 
der Knickstellen kann die Lange der Flansche einge- 
stellt werden. Damit die fur die Steckverbindung wirk- 
samen Endbereiche der Flansche das ein- oder auf- 
gesteckte Anschluftprofil gleich weit uberlappen, sind 
die Oberstande, aus denen die Flansche gebildet 
sind, verschieden lang. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0013] Im folgenden wird die Erfindung anhand ei- 
ner verschiedene Ausfuhrungsbeispiele schematisch 
darstellenden Zeichnung naher erlautert. Im einzel- 
nen zeigen: 

[0014] Fig. 1 ein aus flachen Stahlblechzuschnitten 
gefugtes Verbindungselement mit verschieden Ian- 
gen Flanschen in Ansicht in axialer Richtung, 
[0015] Fig. 2 das Verbindungselement gemaft 
Fig. 1 mit zwei zwischen abgewinkelten Flanschen 
eingesteckten Hohlprofilen zur Bildung eines zweidi- 
mensionalen L-Knotens in Ansicht in axialer Richtung 
des Verbindungselementes, 

[0016] Fig. 3 das Verbindungselement gemaft 
Fig. 1 mit zwei zwischen abgewinkelten Flanschen 
eingesteckten Hohlprofilen zur Bildung eines seitlich 
versetzten L-Knotens in Ansicht in axialer Richtung 
des Verbindungselementes, 

[0017] Fig. 4 das Verbindungselement gemaft 
Fig. 1 mit zwei zwischen abgewinkelten Flanschen 
eingesteckten, parallelen Hohlprofilen zur Bildung ei- 
nes Parallel-Knotens in Ansicht in axialer Richtung 
des Verbindungselementes, 

[0018] Fig. 5 das Verbindungselement gemaft 
Fig. 1 mit zwei zwischen abgewinkelten Flanschen 
eingesteckten, parallelen Hohlprofilen zur Bildung ei- 
nes Parallel-Knotens in einer zu Fig. 4 anderen Kon- 
flguration in Ansicht in axialer Richtung des Verbin- 
dungselementes und 

[0019] Fig. 6 das Verbindungselement gemaft 
Fig. 1 in abgewandelter Ausfuhrung, und zwar mit 
gleich langen Flanschen und daran in gestreckter 
Lage angeschlossenen Hohlprofilen in Ansicht in axi- 
aler Richtung des Verbindungselementes. 
[0020] Das in Fig. 1 dargestellte Basisverbindungs- 
element V ist aus einem Abschnitt eines aus mehre- 
ren Stahlblechzuschnitten gefugten Endlos-Profils 
gefertigt. Das Profil besteht aus zwei mit Abstand 
voneinander angeordneten parallelen Stegen 1, 2 
und zwei von diesen Stegen 1, 2 auf Abstand gehal- 
tenen, parallelen Gurten 3, 4. Beide Gurte 3, 4, die 
mit den Stegen 1, 2 einen kastenartigen Teil 5 bilden, 
uberragen den kastenartigen Teil 5 unter Bildung von 
zwei Paaren Flansche 3a, 4a, 3b, 4b mehr oder we- 
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niger weit, wobei der in der Fig. 1 dargestellte obere 
Gurt 3 den kastenartigen Teil 5 weniger weit als der 
untere Gurt 4 uberragt. Wahrend das Verbindungse- 
lement V des Ausfuhrungsbeispiels der Fig. 2 ein 
Profit mit einem im Querschnitt rechteckformigen, 
kastenartigen Teil 5 fur die Aufnahme eines ausstei- 
fenden Einsatzkorpers 5a (Vgl. Fig. 2) zeigt, sind 
auch andere Profile mit sechs- Oder achteckigem 
Querschnitt des kastenartigen Teils 5 denkbar. Auf je- 
den Fall haben diese Profile uberstehende Flansche 
3a, 4a, 3b, 4b. 

[0021] Fur die Herstellung solcher Profile gibt es 
verschiedene Moglichkeiten. Bei dem in Fig. 1 dar- 
gestellten Beispiel handelt es sich z. B. um ein soge- 
nanntes "Davex"-Profil mit einem Doppelsteg. Bei 
solchen Profilen sind die Stege 1, 2 in Nuten der Gur- 
te 3, 4 eingesetzt und sind hier durch eine Quetsch- 
verbindung gehalten. Der Vorteil von Davex-Profilen 
besteht in der Fugetechnofogie, die den Einsatz von 
optimal fur den Leichtbau geeigneten Stahlen nicht 
beschrankt, weil sie die Werkstoffe nicht wesentlich 
belastet. Allerdings sind auch andere Fugetechnolo- 
gien, wie SchweiGen, fur aus Stegen und Gurten ge- 
fugte Profile moglich. Auch konnen geometrisch glei- 
che Profile durch Profilwalzen/Rollprofilieren eines 
Blechstreifens hergestellt werden. Auch bei dieser 
Fertigungstechnologie lassen sich problemlos hoher- 
feste Sta hi werkstoffe zu einem Endlosprofil verarbei- 
ten. Bei einem aus einem so hergestellten Profil her- 
gestellten Profilkorper konnen zum Zwecke der Stei- 
figkeitserhdhung flach aufeinanderliegende Teile des 
Profilkdrpers geheftet sein. 

[0022] Bei den aus dem Basisverbindungselement 
V gebildeten Verbindungselementen V 1f V 2 der Aus- 
fuhrungsbeispiele der Fig. 2 bis 5 dienen die von den 
Oberstanden der Gurte 3, 4 gebildeten Paare von 
Flanschen 3a, 4a, 3b, 4b als Anschlufisteckverbin- 
dungen fur insbesondere einzusteckende Hohlprofile 
6 bis 13, in diesem Fall Vierkantprofile, z. T. verschie- 
den dimensionierte Vierkantprofile. Dafur sind die 
Flansche 3a, 4a, 3b, 4b abgewinkelt. Uber den Grad 
der Abwinklung lasst sich der eingeschlossene Win- 
kel der Flansche 3a, 4a, 3b, 4b und zusatzlich uber 
die Lage der Knickstelle auch die lichte Weite zwi- 
schen den Flanschen 3a, 4a, 3b, 4b an ein- und dem- 
selben Basisverbindungselement V gleich oder auch 
unterschiedlich entsprechend der Dimension des an- 
zuschliefcenden Hohlprofils 6 bis 13 einstellen. Auch 
la&t dasselbe Verbindungselement V, verschiedene 
Anschluftarten der Hohlprofile 6 bis 13 zu, wie die 
Fig. 2 bis 5 zeigen. Daruber hinaus erlauben die 
Flansche 3a, 4a, 3b, 4b beim Anschlufi der Hohlpro- 
file 6 bis 13 einen Toleranzausgleich, indem sie mehr 
oder weniger weit zwischen bzw. auf die Flansche 3a, 
4a, 3b, 4b ein- bzw. aufgesteckt werden. Da sie seit- 
lich offen sind, kann vor allem bei eingesteckten 
Hohlprofilen 6 bis 13 auch ein Toleranzausgleich be- 
zuglich des Anschluftwinkels erreicht werden. Bei 
aufgesteckten Hohlprofilen 6 bis 13 ist der Grad eines 
solchen Toleranzausgleichs abhangig vom seitlichen 



Spiel der Flansche 3a, 4a, 3b, 4b in den Hohlprofilen 
6 bis 13. 

[0023] Die Gurte 3, 4 des Verbindungselementes V, 
V,, V 2 der Ausfuhrungsbeispiele der Fig. 1 bis 5 ha- 
ben verschieden grofle Uberstande zur Bildung der 
beiden Paare der Flansche 3a, 4a, 3b, 4b, was fur die 
Anschlufckonfigurationen der Fig. 2 bis 5 insofern 
nutzlich ist, als dann beide Flansche 3a, 4a, 3b, 4b 
die anzuschlieftenden Hohlprofile 6 bis 13 gleich weit 
uberlappen. Dagegen haben die Gurte beim Verbin- 
dungselement V 3 des Ausfuhrungsbeispiels der 
Fig. 6 mit gestreckt verbundenen Hohlprofilen 14, 15 
gleich lange Gberstande. Neben dem dargestellten 
gestreckten AnschluR erlaubt dieses Verbindungse- 
lement V 3 auch den ParallelanschluG der Hohlprofile 
14, 15. Ebenso ist der beschriebene Toleranzaus- 
gleich moglich. 

[0024] Zur Verbindung der mit einem Verbindungse- 
lement V,, V 2 , V 3 zusammengesteckten Hohlprofile 6 
bis 15, eignen sich verschiedene Fugetechnologien. 
Durch Kleben oder Loten erhalt man eine flachige 
Verbindung, so dafi in der Fugezone ein sehr homo- 
gener Spannungszustand vorliegt und Spannungs- 
spitzen vermieden werden. Daruber hinaus wird bei 
Anwendung dieser Technologien keine bzw. nur ge- 
ringe Warme erzeugt, so dafi es zu keinen Aufhartun- 
gen, Gefugeanderungen oder ahnlichem kommt. Vor 
allem bei Hohlprofilen mit kleinen Wandstarken bie- 
ten sich diese Fugetechnologien an, sowie bei Hohl- 
profilen, die durch einen Einsatzkorper aus Kunststoff 
versteift sind. Alternativ kann auch linienformig ge- 
fugt werden durch Schweiften oder Loten. So kann 
im uberlappten Bereich an der Stoflkante eine 
Schweifinaht gezogen werden oder zuruckversetzt 
eine Durchschweifiung erfolgen. 

Patentanspruche 

1. Aus Stahlblech bestehendes Verbindungsele- 
ment (V tl V 2 , V 3 ) in Form eines Verbindungsknotens 
mit mindestens zwei Anschluftsteckverbindungen fur 
insbesondere aus Stahlblech bestehende Hohlprofile 
(6 bis 15), die Teile einer Rahmenstruktur einer Fahr- 
zeugkarosserie bilden, dadurch gekennzeichnet, 
daft das Verbindungselement (v, v 1t V 2 , V 3 ) als ein 
aus zwei Gurten (3, 4) und mindestens einem die 
Gurte (3, 4) auf Abstand haltenden Steg (1, 2) gefug- 
ter Profilkorper ausgebildet ist, dessen beide Gurte 
(3, 4) mit ihren Enden gegenuber dem oder den Ste- 
gen (1, 2) uberstehen und mit diesen Oberstanden 
paarweise parallele Flansche (3a, 4a, 3b, 4b) als An- 
schlufisteckverbindungen bilden. 

2. Verbindungselement nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daft der Profilkorper von ei- 
nem Abschnitt eines Endlos-Profils gebildet ist. 

3. Verbindungselement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Profilkorper aus 
mehreren Teilen (1, 2, 3, 4) gefugt ist. 
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4. Verbindungselement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Profilkorper ein 
Profilwalzteil ist. 

5. Verbindungselement nach einem der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft der Profil- 
korper einen zentralen kastenartigen Teil (5) auf- 
weist. 

6. Verbindungselement nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daft der kastenartige Teil (5) 
durch einen Einsatzkorper (5a) ausgesteift ist. 

7. Verbindungselement nach einem der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daft die Flan- 
sche (3a, 4a, 3b, 4b) mindestens eines Flanschpaa- 
res gegenuber dem ubrigen Profilkorper abgewinkelt 
sind. 

8. Verbindungselement nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Flansche (3a, 4a, 3b, 
4b) verschieden lang sind. 

9. Verbindungselement nach einem der Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft der Profil- 
korper aus einem Davex-Profil gebildet ist. 

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen 
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Anhangende Zeichnungen 
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